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@ Einrichtung mit mehreren nacheinander angeordneten Montage-, Bearbeitungs- oder Prufstationen 



Der We rkstiickt ran sport auf Werkstiicktragem (WT) in die 
einzetnen Stationen (SI) erfolgt uber eine Transporteinrich- 
tung (TE), auf welcher vor den Stationen (SI) Puffer (P) fur 
Werkstuckirager (WT) gebildet sind. Zur Verkiirzung der 
Taktzeit dienen Vorfixier- und Transporteinrichtungen (VTE). 
die die Werkstucktrager (WT) in einer Bereithaltestellung 
des Puffers (P) vorfixieren und dann zwangsgesteuert in die 
zugeordnete Fixier-und Spanneinrichtung (FSE) fur die 
Werkstucktrager (WT) in der nachfolgenden Station (SI) 
transportieren. Durch diesen zwangsgesteuerten Transport 
konnen Bewegungsablaufe fur die nachfolgenden Monta- 
ge-, Bearbeitungs- oder Prufvorgange bereits mit der Vorfi- 
xierung der Werkstucktrager (WT) eingeleitet werden. Die 
Erfindung ist insbesondere fur Montagestraften in Modul- 
bauweise anwendbar. 
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Patentanspriiche 



1. Einrichtung mit mehreren nacheinander ange- 
ordneten Montage-, Bearbeitungs- oder Prufstatio- 
nen, insbesondere MontagestraBe in Modulbau- 5 
weise, mit 

— einer Transporteinrichtung (TE) fur den 
selbsttatigen Werkstucktransport auf Werk- 
stiicktragem (WT) in die einzelnen Stationen 
(5 1,52... 55), 10 

— einem jeweils vor einer Station (S 1, 52 . . . 
55) auf der Transporteinrichtung (TE) gebil- 
deten Puffer (P) fur die Werkstucktrager (WT) 
und 

— einer jeweils in einer Station (S 1, 52 , . . . 55) 15 
angeordneten Fixier- und Spanneinrichtung . 
(FSE) fur die Werkstiicktrager (WT) 

gekennzeichnet durch Vorfixier- und Transport- 
einrichtungen (VTE) zur Vorfixierung der Werk- 
stiicktrager (WT) in einer Bereithaltestellung eines 20 
Puffers (P) und zum zwangsgesteuerten Transport 
der vorfixierten Werkstiicktrager (WT)m die zuge- 
ordnete Fixier- und Spanneinrichtung (FSE). 

2. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Vorfixier- und Transporteinrich- 25 
tung (VTE) zwei auf gegenuberliegenden Seiten 
der Transporteinrichtung (TE) angeordnete und in 
Indexelemente (IE) der Werkstiicktrager (WT) ein- 
ruckbare Transportklinken besitzt 

3. Einrichtung nach Anspruch Z dadurch gekenn- 30 
zeichnet, daB jeder Transportklinke ein unabhangig 
davon in die Bahn der Indexelemente (IE) einrfick- 
barer Stopper (ST) zugeordnet ist 

4. Einrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Vorfi- 35 
xier- und Transporteinrichtung (VTE) kurvenge- 
steuert betatigbar ist. 

5. Einrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Fixier- und Spanneinrichtung 
(FSE) und die Vorfixier- und Transporteinrichtung 40 
(VTE) kurvengesteuert fiber einen Zentralantrieb 
(ZA ) der jeweiiigen Station (S 1, 52 ... 55) betatig- 
bar sind. 



Beschreibung 



45 



Die Erfindung betrifft eine Einrichtung mit mehreren 
nacheinander angeordneten Montage-, Bearbeitungs- 
oder Prufstationen, insbesondere eine MontagestraBe 
ein Modulbauweise, mit 50 

— einer Transporteinrichtung f iir den selbsttatigen 
Werkstucktransport auf Werkstucktragern in die 
einzelnen Stationen, 

— einem jeweils vor einer Station auf der Trans- 55 
porteinrichtung gebildeten Puffer fur die Werk- 
stiicktrager und 

— einer jeweils in einer Station angeordneten Fi- 
xier- und Spanneinrichtung fur die Werkstucktra- 
ger. 60 

Derartige MontagestraBen sind aus den Stationen zu- 
geordneten Modulen zusammengesetzt, wobei jeder 
Modul einen Abschnitt der Transporteinrichtung fur 
den Transport der Werkstucktrager, eine Fixier- und 65 
Spanneinrichtung. fur die Werkstucktrager und einen 
Abschnitt einer Ruckfuhrbahn fur die Werkstucktrager 
besitzt Sind nun mehrere dieser Module fiber die bei- 



spielsweise aus parallelen Transportriemen aufgebaute 
Transporteinrichtung und die in gleicher Weise ausge- 
bildete Ruckfuhrbahn flexibel miteinander verknfipft, so 
kann in jeder Station bzw. in jedem Modul der entspre- 
chende Montage-, Bearbeitungs- oder Prfifvorgang auf- 
genommen werden, sobald das Fixieren und Spannen 
des Werkstiicktragers beendet ist Vor den einzelnen 
Stationen sind auf der standig weiterlaufenden Trans- 
porteinrichtung beispielsweise durch beidseitig einruck- 
bare Stopper Puffer fur einen oder mehrere der nachfol- 
genden Werstficktrager gebildet. Nach dem Losen der 
Fixier- und Spanneinrichtung in einer Station wird dann 
der entsprechende Werkstucktrager durch die Trans- 
porteinrichtung reibschlfissig weitertransportiert, wor- 
auf die Stopper im Puffer zurfickgezogen werden und 
dernachste Werkstucktrager durch die Transportein- 
richtung ebenfalls reibschlfissig in die Fixier- und 
Spanneinrichtung der Station transportiert wird. Die 
nachfolenden Montage-, Bearbeitungs- oder Priifvor- 
gange konnen dann wieder eingeleitet werden, wenn 
das Fixieren und Spannen des Werkstiicktragers abge- 
schlossen ist. 

Der Erfindung iiegt die Aufgabe zugrunde, bei einer 
gattungsgemaBen Einrichtung die Taktzeiten in den ein- 
zelnen Stationen zu verringern. 

Die erfindungsgemaBe Losung dieser Aufgabe er- 
folgt durch Vorfixier- und Transporteinrichtungen zur 
Vorfixierung der Werkstucktrager in einer Bereithalte- 
stellung eines Puffers und zum zwangsgesteuerten 
Transport der vorfixierten Werkstucktrager in die zuge- 
ordnete Fixier- und Spanneinrichtung. 

Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde, daB 
durch die Vorfixierung der Werkstucktrager in der Be- 
reithaltestellung eines Puffers und die anschlieBende 
zwangsgesteuerte Oberffihrung in die nachfolgende Fi- 
xier- und Spanneinrichtung die Montage-, Bearbei- 
tungs- oder Priifvorgange bereits nach AbschluB der 
Vorfixierung eingeleitet werden konnen. Diese wesent- 
lich fruhere Einleitung der Vorgange wird durch den 
nachfolgenden zwangsgesteuerten Bewegungsablauf 
ermoglicht, der im Gegensatz zu dem Transport der 
Werkstucktrager fiber die Transporteinrichtung keiner- 
lei Unsicherheiten zulaBt AuBerdem kann der zwangs- 
gesteuerte Transport der Werkstucktrager zwischen 
der Bereithaltestellung eines Puffers und der nachfol- 
genden Fixier- und Spanneinrichtung erheblich schnel- 
ler vorgenommen werden, als fiber die Transportein- 
richtung selbst 

GemaB einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfin- 
dung besitzt die Vorfixier- und Transporteinrichtung 
zwei auf gegenuberliegenden Seiten der Transportein- 
richtung angeordnete und in Indexelemente der Werk- 
stiicktrager einruckbare Transportklinken. Derartig 
beidseitig einrfickbare Transportklinken gewahrieisten 
eine besonders sichere Vorfixierung der Werkstiicktra- 
ger und einen entsprechend sicheren Transport in die 
nachfolgende Fixier- und Spanneinrichtung. Jeder 
Transportklinke kann dann ein unabhangig davon in die 
Bahn der Indexelemente einruckbarer Stopper zuge- 
ordnet sein. Derartige Stopper halten dann auf beson- 
ders einfache Weise die jeweils nachruckenden Werk- 
stiicktrager in der Bereithaltestellung eines Puffers an. 

GemaB einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung 
der Erfindung ist die Vorfixier- und Transporteinrich- 
tung kurvengesteuert betatigbar. Eine derartige Kur- 
vensteuerung ermoglicht dann auf besonders einfache 
Weise einen sicheren zwangsgesteuerten Bewegungs- 
ablauf. 
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Sind die Fixier- und Spanneinrichtung und die Vorfi- 
xier- und Transporteinrichtung kurvengesteuert iiber 
einen Zentralantrieb der jeweiligen Station betatigbar, 
so ergibt sich eine besonders exakie Abstimmung der 
Montage-, Bearbeitungs- oder Prufvorgange auf die zu- 
vor erfolgte Vorfixierung und damit auf das zwangslau- 
fig davon abhangige eigentliche Fixieren und Spannen 
der Werkstucktrager in der jeweiligen Station. 

Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung ist in der 



stellten Ausfiihrungsbeispiel insgesamt drei Werkstuck- 
trager IVTbefinden. Der Puffer umfaBt zwei beidsei- 
tig in die Bahn der Indexeiemente IE der Werkstucktra- 
ger JVTin /-Richtung gemaB dem Doppelpfeilen Dpfi 
ein- und ausriickbare Stopper ST, die im dargestellten 
eingeruckten Zustand die reibschliissige Mitnahme der 
Werkstucktrager WT durch die Transporteinrichtung 
TE verhindern. Die Stopper ST definieren somit eine 
Bereithaltestellung des jeweils vordersten Werkstuck- 



Zeichnung dargestellt und wird im folgenden naher be- io tragers WT, der dann nach dem Ausrucken der beiden 



schrieben. Es zeigt 

Fig. 1 einen Grundmodul einer MontagestraBe in 
perspektivischer Darstellung, 

Fig. 2 das Prinzip der flexiblen Verknupfung der ein- 
zelnen Stationen einer MontagestraBe, 

Fig. 3 die Wirkungsweise einer Vorfixier- und Trans- 
porteinrichtung einer Station in stark vereinfachter 
schematischer.Darstellung, 

Fig. 4 den Eingriff einer Transportklinke der Vorfi- 
xier- und Transporteinrichtung in ein indexelement ei- 
nes Werkstiicktragers und 

Fig. 5 das Prinzip einer mit einem Zentralantrieb aus- - 
geriisteten Station. 

Fig. 1 zeigt in perspektivischer Darstellung einen auf 
hohenverstellbaren FuBen Eaufgestellten Grundmodul 
G einer MontagestraBe, der einen Abschnitt einer 
Transporteinrichtung TE fur den selbsttatigen Werk- 
stiicktransport auf Werkstiicktragern WT, einen Ab- 
schnitt eine Rtickfuhrbahn RB fiir die Werkstucktrager 



Stopper 5Tin die Station S 1 transportiert werden kann. 
Dieser Transport erfolgt jedoch nicht reibschlussig uber 
die Transporteinrichtung TE (vergleiche Fig. 1 und 2) 
sondern zwangsgesteuert iiber eine insgesamt mit VTE 
is bezeichnete Vorfixier- und Transporteinrichtung. Diese 
Vorfixier- und Transporteinrichtung VTE umfaBt zwei 
in ahnlicher Weise wie die Fixier- und Spanneinrichtung 
E5E gabelformig ausgebildete Transportklinken, die in 
der Bereithaltestellung in /-Richtung gemaB den Dop- 
20 pelpfeilen Dpf2 in die Indexeiemente /Fein- und ausge- 
ruckt werden konnen und im dargestellten eingeruckten 
Zustand cine Vorfixierung des Warentragers WT'm der 
Bereithaltestellung des Puffers P bewirken. Nach dem 
Ende eines Montage-, Bearbeitungs- oder Prtifvorgangs 
25 in der Station 51 wird dann die Fixier- und Spannein- 
richtung FSE in z-Richtung angehoben und in >-Rich- 
tung ausgeruckt, so daB der freigegebene Werkstuck- 
trager WT von der Transporteinrichtung TE reibschlus- 
sig weitertransportiert werden kann. Gleichzeitig oder 



WT, eine Fixier- und Spanneinrichtung FSE und einen 30 nahezu gleichzeitig werden die Stopper ST in /-Rich 



zugeordneten Aufspanntisch y47"fur die Werkstucktra- 
ger WT, einen Steuer- und Antriebskasten ASK und 
eine transparente Abdeckhaube AH umfaBt, wobei die 
vorstehend aufgefuhrten Teile auf einem stabilen 
Grundrahmen GR angeordnet sind. 

Der in Fig. 2 dargesteilte Grundmodul Gkann durch 
entsprechende Erganzungen als Montagestation, Bear- 
bekungsstation oder als Priifstation eingesetzt werden. 
Fig. 2 zeigt in stark vereinfachter schcmatischcr Dar- 
stellung derartige flexibeJ verknupfte Stationen SI bis 
55 denen die einzelnen Werkstucktrager JV7"nachein- 
ander in Richtung des Pfeiles Pfi zugefuhrt werden 
konnen. Die fiir den Transport der Werkstucktrager 
W^Tvorgesehene Transporteinrichtung TE umfaBt zwei 
im Abstand parallel zueinander angeordnete flache 
Transportriemen 77?, welche die darauf aufliegenden 
Werkstucktrager WT reibschlussig mitnehmen. Die 
Riickfuhrbahn RB umfaBt in gleicher Weise zwei Trans- 
portriemen 77?, welche die Werkstucktrager WTdurch 
ReibschluB in Richtung des Pfeiles PF2 zuruckfiihren. 

Fig. 3 zeigt am Beispiel der Station 51 zunachst die 
Wirkungsweise der Fixier- und Spanneinrichtung FSE, 
deren gabeifdrmig ausgebildete Elemente beidseitig in 
bolzenformige Indexeiemente IE eines Werkstiicktra- 
gers WTeingertickt sind. Dieses durch Pfeile Ff3 aufge- 
zeigte Einriicken der Fixier- und Spanneinrichtung FSE 
umfaBt im Hinblick auf das dargesteilte x. y t ^-Koordi- 
natensystem eine Fixierbewegung in y-Richtung und ei- 
ne Spannbewegung in z- Richtung senkrecht zur Zeich- 
nungsebene, mit welcher der Werkstucktrager WTge- 
gen den in Fig. 1 dargestellten Auflagetisch AT ge- 
druckt wird. in dieser Stellung konnen die leicht nach 
unten gedriickten Transportriemen 77? der Transport- 
einrichtung TEohne Behinderung durch die relativ ge- 
ringe Reibung am Werkstucktrager WTweiterJaufen. 

Unmittelbar vor der Station 5 1 ist auf der Transport- 
einrichtung TE (vergleiche Fig. 1 und 2) ein mit P be- 
zeichneter Puffer gebildet, in welchem sich im darge- 



tung ausgeruckt, so daB der im Puffer P bcrcitgestellte 
und vorfixierte Warentrager WT durch Verfahren der 
Vorfixier- und Transporteinrichtung VTE in ^-Richtung 
gemaB den Doppelpfeilen Dpf3 zwangsgesteuert in die 
35 Station 51 eingefahren und dort an die Fixier- und 
Spanneinrichtung FSE ubergeben werden kann. Die 
Ubergabestellung in welcher die Fixier- und Spannein- 
richtung FSE unterhalb der Vorfixier- und Transport- 
einrichtung VTEgcmaB dem Pfeil Pf3 in das bolzenfor- 
40 mige Indexelement IE eingeriickt ist und den Werk- 
stucktrager WTgegen den Auflagetisch A T( vergleiche 
Fig. 1) spannt, ist in Fig. 4 aufgezeigt. Nach erfolgter 
Obergabe wird dann die Vorfixier- und Transportein- 
richtung VTE in die Bereithaltestellung des Puffers P 
45 zuriickgefahren, so wie es in Fig. 3 durch die Doppel- 
pfeile Dpf3 angedeutet ist. 

Nach erfolgter Vorfixierung des Werkstiicktragers 
W'Tin der Bereithaltestellung des Puffers /'konnen be- 
reits die nachfolgenden Montage-, Bearbeitungs- oder 
50 Prufvorgange eingeleitet werden, da ja der Transport 
des vorfixierten Werkstiicktragers WT'm die Station 5 1 
zwangsgesteuert vorgenommen wird und die Zeit bis 
zur eigentiichen Fixierung exakt berechenbar ist. Dieser 
zwangsgesteuerte Transport wird vorzugsweise kur- 
55 vengesteuert vorgenommen, wobei hierfiir beispiels- 
. weise in der DE-PS 27 42 103 beschriebene Zufuhrein- 
richtungen geeignet sind. 

In Fig. 5 ist am Beispiel der Station 5 1 aufgezeigt, 
daB samtliche maBgeblichen. Bewegungsablaufe einer 
60 Station in x-, y- oder z-Richtung iiber einen Zentralan- 
trieb ZA kurvengesteuert vorgenommen werden kon- 
nen. Zu diesen maBgeblichen Bewegungsablaufen einer 
Station zahlen die Betatigung der Fixier- und Spannein- 
richtung FSE, der Stopper ST, der Vorfixier- und Trans- 
65 porteinrichtung VTE (vergleiche Fig. 3) sowie die Be- 
wegungsablaufe von Einiegegeraten, Hub-Dreheinhei- 
ten, Mehrfacheingaben und dergleichen. Durch derarti- 
ge Zentralantriebe ZA mit einer strichpunktiert ange- 
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deuteten zentralen Steuerweile SWkonnen dann samt- 
liche Montage-, Bearbeitungs- oder Prufvorgange und 
die Handhabung der Werkstiicktrager WTvon der Vor- 
fixierung bis zum Losen der eigentlichen Fixierung mit- 
tels Kurven absolut genau synchronisiert werden. 5 

AbschieBend sei noch bemerkt, daB nicht jeder in der 
Bereithaltestellung eines Puffers angeordnete Werk- 
stiicktrager zwangsgesteuert in die Fixier- und Spann- 
einrichtung der nachfolgenden Station uberfuhrt wer- . 
den muB. Durch eine im Bereich der Bereithaltestellung io 
^es-Pu^r-s-ange£u^eie_ konnen ent- 

sprechende Codierungen auf den Werkstucktragern 
oder den Werkstiicken selbst erfaBt werden und diejeni- 
gen Werkstiicktrager, die die nachste Station auslassen 
konnen, mit Hilfe der normalen Transporteinrichtung is 
weitertransportiert werden. 
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